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Abstract of DE3314718 

A deep-hole boring tool consists of a boring 
head (31) and a shank (32) attached to it. The 
boring head (31) and/or the shank (32) are 
provided with a recess, passing through in the 
axial direction, for removing the drilling chips. 
In this arrangement, the recess runs in a 
rounded form in a cross-sectional area lying 
transversely to the axial direction, in particular 
in the form of a circular-arc-shaped depression 
(33, 34). This avoids the risk of cracks and 
twisting occurring during the production of the 
tool and results in a more favourable chip- 
conveying space which sets up less 
mechanical resistance to the chips and at the 
same time is larger compared with known tools 
(Fig. 2). 
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rufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

3) Tiefbohrwerkzeug und Verfahren zu seiner Herstellung 

Ein Tiefbohrwerkzeug besteht aus einem Bohrkopf (31) 
und einem daran angesetzten Schaft (32). Bohrkopf (31) und/ 
oder Schaft (32) sind mit einer in axialer Richtung durchlau- 
fenden Einsenkung zum Abfuhren von Bohrspanen verse- 
heiv Die Einsenkung verlauft dabei in einer quer zur Achs- 
• richtung liegenden Querschnittsflache gerundet, insbeson- 
dere in Form einer kreisbogenformigen Eindetiung (33, 34). 
Dies vermindert die Gefahr des Auftretens von Rissen und 
Verwindungen beim Herstellen des Werkzeuges und ergibt 
einen gunstigeren Spanforderraum, der den Spanen weni- 
germechanischen Widerstand entgegenstellt und gleichzei- 
tig gegenuber bekannten Werkzeugen groSer ist (Fig. 2). 
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Tiefbohrwerkzeug mit einem Bohrkopf (11, 31) und einem 
aaran angesetzten Schaft (12, 32), bei dera Bohrkopf 
(11, 31) und/oder Schaft (12, 32) eine in axialer 
Richtung durchlaufende Sinsenkung (13, 14) zum U>fUh- . 
ren von Bohrspanen aufwei3t, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Binsenkung im Bohrkopf und/oder Schaft in 
einer cjuer zur Achsrichtung liegenden Quer3chnitt3fla- 
t che gerundet verlauft. 

Tiefbohrverkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Ofcerflachen dor Einsenkungen von Bohrkopf 
(31) und Schaft (32) miteinander fluchten, 

Tiefbohrwerkzeug nach Ar.3pruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Einsenkung eine krei3bogenfor- 
mige Bindellung (33, 34) ist, 

Tiefbohrwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafl in der Querachnittsflache der ^ittelpunkt 
der Eindellung (33, 34) mit deren Kantenpunkten einen 
Jinkel (p 2 von etvra 120° bildet. 

Tiefbohrwerkzeug nach einem der vorhergehenden .Anspr'l- 
che, dadurch gekennzeichnet, daQ der Bohrkopf (31) mil 
mehreren, zueinander geneigten FrontfVichen (T> bis 
37) versehen i3t. 
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Tiefbohrwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Kopf eine im Querachnitt gerundete Ein- 
dellung aufweist, und dafi zwischen einer in der Langs- 
mitt elebene des Kopfes liegende Spanflache (38) und 
der konkaven Begrenzungsflache der Bindellung eine 
' Stuf e (41) vorhanden ist. 

» 

Tiefbohrv/erkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet , dafi der Bohrkopf (30 mit 
vorzugsweise mehreren durchgehenden axialen Bohrungen 
(42, 43) versehen ist, die in den Innenraum (45) des 
aus Hohlmaterial hergestellten Schaftes (32) munden. 

Tiefbohrwerkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dafi an den Innenraum (45) Nittel zum Zuleiten von 
Plussigkeit zum Bohrkopf (31) und an die Einsenkung 
Mittel zum Ableiten von Plussigkeit und Bohrspanen 
angeschlossen sind. 

Verfahren zur Herstellung eines Tiefbohrwerkzeuges 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem der 
Schaft (32) mit einer Einsenkung versehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Schaft (32) aus einem rohrfor- 
migen Halbzeug durch Einrollen oder Ziehen desselben 
hergestellt wird. 
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10, Tiefbohrwerkzeug, insbesondere rait einera Schaft nach 
einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Kopf (64* 
des Tiefbohrwerkzeuges einen in seinem- Inneren liegen- 
den Kanal Oder Innenraum (68) aufweist, der mit einem 
Innenraum (25) des Schafts (12) in Verbindung steht, 
und wobei der Kopf (64) mindestens eine von auflen zum 
Innenraum (68) verlaufende Aussparung und eine in Langi 
richtung verlaufende, zur Spaneabfuhr dienende Eindel- 
lung (14) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daQ die kai 
sparung (74, 78) in die ira wesentlichen zylindrische 
AuBenflache (72) des Kopfes (64) munuet, und daB sich 
von der Miindung der Aussparung (70 , 76) eine Nut (74, 
78) in Richtung auf die Bohrerspitze (66) zu erstreckt 
die einen Abstand (in Umfangsrichtung gemessen) von de: 
Eindellung (14) hat. 

11. Tiefbohrwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekennzeicb 
net, daB die Nut (74, 78) bis zur Bohrerspitze (66) ve: 
lauft, 

12* Tiefbohrwerkzeug nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB zusatzlich, vorzugsweise in der 
Nahe der Bohrerspitze, eine Verbindung des Innenraums 
und/oder der Nut mit der Eindellung vorgesehen 1st. ' 
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13. Tiefbohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafl mindestens zwei im Abstand 
voneinander angeordnete Nut en (74, 78) vorgesehen sind, 
und daB der lichte Abstand zwischen den Nuten untereinan- 
der groBer, vorzugsweise etwa doppelt so groB ist wie 
der Abstand der der Eindellung (14) benachbarten Nuten 
(74, 78) vom Rand der Eindellung (14). 

14. Tiefbohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 13 1 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflenflache (72) des 
Kopfes (64) mit Ausnahme der Eindellung (14) und der 
Nuten (74, 78) genau kreiszylindrisch ist* 

15. Tiefbohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Eindellung des Kopfes 
(31) im Querschnitt konkav gerundet ist. 
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Tiefbohrwerkzeug und Verfahren zu 
seiner He r stellung t 

Die Erfindung geht aus von einem Tiefbohrwerkseu/* mit sine 
3ohrkopf und einem daran angesetzten Hchaft, bei dem Uohr- 
kopf und/oder Schaft eine in axialer lUehtun^ duivhlrxufeni 
Sinsenkung zam IbfUhren von Bohruprinun auftfetat. 
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Die Erfindung geht ferner. aus von einem Verfahren zur Ller- 
stellung eines Tiefbohrwerkzeuges der genannten Art, bei dem 
der Schaft mit einer Einsenkung versehen ist. 

Bin derartiges Tiefbohrwerkzeug iat aus der DE-PS 26 20 430 
bekahnt. 

Bei Tiefbohrwerkzeugen beateht ein wesentliches Problem 
darin, fiir eine ausreichende Kiihlung der Schneidflachen und 
eine hinreichende Abfuhr der Bohrspane zu sorgen. Beim 
Binsatz von Tiefbohrwerkzeugen reicht namlich die iibliche 
Sufuhr von Kiihl- und Schmierflussigkeit nicht aus, wie sie 
bei normalen Spiralbohrern eingesetzt wird. 

Es ist daher bekannt, den Bohrkopf und/ Oder den den Bohrkopf 
tragenden Schaft mit einer in axialer Richtung durchlaufen- 
den Einsenkung zu versehen, tiber die die Spane abgeflihrt 
wird. 

Bei den bekannten Tiefbohrwerkzeugen, beispielsweise demje- 
nigen aus der eingangs genannten Druckschrif t , besteht die 
Einsenkung aus einer winkelforroigen Sicke, die im Bereiche 
des Schaftes dadurch hergestellt wird, dafi, ausgehend von 
einem rohrformigen Halbzeug mit einem entsprechenden kanten- 
forraigen PreB- oder Rollwerkzeug die Sicke eingedruckt wird. 
Die bekannten Tiefbohrwerkzeuge weisen daher am Grunde der 
Cinsenkung eine axiale Einkerbung auf . 
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Da Bohrwerkzeuge besonders hohen raechani3chen Belastungen 
ausgesetzt sind, ist es erf orderlich, sie durch tfarmebehand : 
lung zu harten. Bei einer derartigen Warmebehandlung t re ten 
jedoch Spannungen im Material des zu hartenden Werkstuckea 
auf . Bei den bekannten Tiefbohrwerkzeugen ergibt sich daher 

* 

der Nachteil, daB Risae im Bereich der den Boden der Si.cke 
bildenden Kerbe auftreten ktfnnen, so daS das Bohrwerkzeu^ 
den im Betrieb auftretenden Belastungen nicht gewachsen ist. 
AuBerdem verwirft sich das mit der Sicke versehene Rohrm&te- 
rial beim Harten verh&ltnismaBig stark, so daB e3 nicht odei 
nur mit Schwierigkeiten mbglich ist, das Rohrmater ial auto- 
matisch zu richten. 

Die vom Bohrkopf im Bohrloch abgenommenen Spane wickeln sict 
bekanntlich spiralfbrmig auf, wobei sich die freien Enden 
der Spanspiralen besonders leicht verhaken konnen. Bei den 
bekannten Tiefbohrwerkzeugen mit winkelf tirmiger Sicke be- 
steht daher die Gefahr, daB sich derartige Spanspiralen mit. 
ihren freien Enden im Boden der Sicke festsetzen, so daB die 
Abfuhr der Bohrspane behindert werden kann oder gar unter-. . 
brochen wird. Auch dies ist im praktischen Betrieb eines 
derartigen Tiefbohrwerkzeuges ein erheblicher JIachteil. 

SchlieBlich kann aus Festigkeitsgrunden die Sicke in Urn- 
fangsrichtung von Bohrkopf und Schaft nur einen begrenzten 
rfinkel einnehmen. Bei vinkelf brmigen Sicken i3t daher der • 
zur Verfugung stehende Spanf brderraum durch den sich en;o- 
benden Kreisausschnitt begrenzt. Dieser Raum kann jedoch bei 
manchen Anwendungen, insbesondere bei besonders tiefen Bohr- 
lochern und langspanendem tferkstoff, unzureichend ^ein. 
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Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, ein 
Tiefbohrvrerkzeug der eingangs genannten Art dahingehend 
weiterzubilden, dafl es mit besonders hoher Fertigungsquali- 
tiib gefertigt werden kann und dafl ein grofler 3panf6rderraum 
zur Verfiigung steht. 

Diese Aufgabe wird, ausgehend von dem eingangs genannten 
Tiefbohrwerkzeug, erf indungsgemafl dadurch gelbst, dafl die 
Sinsenkung im Bohrkopf und/oder Schaft in einer quer zur 
Ach3richtung liegenden Querschnittsflache, gerundet verlauft. 

Ausgehend von einera Verfahren zur Herstellung eines Tief- 
bohrwerkzeuges der genannten Art, bei dem der Gchaft mit 
einer Einsenkung ver3ehen ist, wird die der Erfindung zu- 
grundeliegende Aufgabe erf indungsgemafl darliber hinaus da- 
durch gelbst, dafl der Schaft aus einem rohrfbrmigen Halbzeug 
durch Einrollen oder Ziehen de3selben hergestellt wird. 

Die erf indungsgemafl vorgesehene gerundete Querschnittsflache 
quer zur Achsrichtung hat den erheblichen Vorteil, dafl beim 
Hiirten des Werkzeuges keine erhbhten Kerbspannunen im Be- 
reich des Bodens der Einsenkung auftreten. Auch verzieht 
sich das Rohrmaterial bei der tfarmebehandlung nur wenig, so 
dafl es leicht mbglich ist, das Rohrmaterial automatisch zu 
richten. SJach dem Richten wird das Rohrmaterial zur Herstel- 
lung der Bohrer abgelangt- tfeiterhin setzt die erf indungsge- 
miifle gerundete Querschnittsflache den abzuf iihrenden Bohrspa- 
nen keinen tfidersfcand entgegen, insbesondere treten keine 
Kanten auf, an denen sich die freien Enden der Spanspiralen 
verfangen kbnnten. Schliefllich eroffnet die erf indungsgemafl 



COPY } 



7 



33U 



.9- 

vorgesehene gerundete Querschnittsflache die MUglinhkeit, 
bei einem bestimmten zur Verfugung stehenden Offnun^ovinkeL 
flir die Einsenkung einen grtfQeren Spanf orderraum bereltr.u- 
stellen. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung sind sowoh 
Bohrkopf wie auch Schaft des Tiefbohwerkzeuges rait einer 
gerundeten Querschnittsflache der Einsenkung versehen, die 
miteinander fluchten. Da der Bohrkopf einen grofleren Durch- 
messer aufweist als der Schaft, v/iirde bei nichtfluchtenden 
Oberflachen eine Ubergangskante im Grenzbereich Bohrkopf/ 
Schaft auftreten. Pluchtende Oberflachen hingegen sind frei 
von derartigen Kanten, so-dafl die Spanspiralen sich auch 
nicht an dieser Stelle verhaken konnen. 

In v/eiterer bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist die 
Einsenkung eine kreisbogenfbrmige Eindellung. Sine derartig 
Eindellung kann beim Schaft mit ublichen Werkzeugen, bei- 
spielsweise durch Einrollen oder durch Ziehen, besonder3 
einfach hergestellt werden. 

Als besonders giinstig hat sich dabei eine Pormgebung erwie- 
sen, bei der in der Querschnittsflache der Mittelpunkt der 
Eindellung mit deren Kantenpunkten, d.h. den Schnittpunkten 
mit dem Umfang von Schaft bzw. Bohrkopf, einen tfinkel von 
etwa 120° bildet; dies ist der sogenannte Offnungswinkel 

Der Bohrkopf ist weiterhin bevorzugt mit raehreren, zueinan- 
der geneigten Frontf llichen versehen, vie an 3ich hekannt 
ist. Es ist auch moglich, den Bohrkopf in ebenfallu an inch 
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bekannter Weise mit vorzugsweise mehreren durchgehenden 
axialen Bohrungen zu versehen, die in den Innenraum des aus 
Rohrmaterial hergestellten Schaftes mlinden. 

Im letztgenanten Pall ist es besonders vorteilhaft, an den 
Innenraum des Schaftes Mittel zum Zuleiten von Plussigkeit 
zum Bohrkopf und an die Binsenkung Mittel zum Ableiten von 
Plussigkeit und Bohrspanen anzuschliefien. Dann wird die 
Kiihl-und Schmierflussigkeit besonders schnell zu den 
Schneidkanten des Bohrkopfes befordert und die Spanabfuhr 
erfolgt besonders effektiv uber die Einsenkung im Bohrkopf 
und Schaft. 

Bei einer Ausfiihrungsf orm der Erfindung, die unabhangig von 
der oben beschriebenen Erfindung verwendbar ist, wobei das 
Tiefbohrwerkzeug einen Kopf aufweist, der einen in seinem 
Inneren liegenden Kanal aufveist, der mit dem Innenraum des 
Schafts in Verbindung steht, und wobei der Kopf mindestens 
eine von aufien zum Innenraum verlaufende Aussparung und eine 
in seiner Langsrichtung verlaufende, zur Spaneabfuhr dienen- 
de Eindellung aufweist, ist vorgesehen, daB die Aussparung 
in die im wesentlichen zylindrische AuBenflache des Kopfes 
miindet, und daB von der Hiindung der Aussparung sich eine ^ut 
in Richtung auf die Bohrerspitze zu erstreckt, die einen 
Abstand (in Umfangs richtung) von der Eindellung hat. 

Ira Gegensatz zu den bekannten Bohrern, bei denen mit dem 
Innenraum des Schafts in Verbindung stehende Aussparungen am 
vorderen Ende de3 Bohrkopfes miinden, namlich an denjenigen 
PLlichen, die die Schneidkanten bilden und raehr Oder weniger 
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qaer zur Bohrerlangsrichtung verlaufen, ist hier die HUmlunje 
der Aussparung in einem Abstand von der Bohrerspitze vorr,e- 
sehen. Dadurch wird eine Schwiichung im Bereich des Schneid- 
teils, insbesondere des Scheitelpunkts , rait der daraus 
. resultierenden Bruchgefahr vermieden. Durch die ^ut wird 
wahrend der Bohrarbeit zusammen mit der Vfandung des Bohr- 
lochs ein Kanal geschaffen, durch den die Kiihlflussigkei t 
nach vorn in Richtung zur Bohrerspitze gelangt. Vorsugsweise 
verlauft die Nut bis zur Bohrerspitze, genauer bis zu den 
oben geschilderten im wesentlichen quer zur Bohrerlang3rich- 
tung verlaufenden Flachen des Bohrerkopf es. 

Der Vorteil dieser Erfindung liegt darin, dafi einerseits 
durch die Kuhlflussigkeit eine sehr wirksarae Schmierung der 
Schneidkanten des Bohrers und auch des im wesentlichen 
zylindrischen Teils des Bohrkopfes und etwa vorhandener 
Fuhrungsleisten bewirkt wird. Die Bohrspane werden durch die 
Eindellung abgefuhrt. Bei diesem Bohrer ist somit in demje- 
nigen Bereich, der mit dem Schaft verbunden ist, eine inner* 
Kuhlmittelzufuhr vorhanden, wogegen im Bereich des schnei- 
denden Teils des Bohrkopfes das Kublmittel von auflan an den 
Bohrkopf gelangt. 
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Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist zusatzlich, 
vorzugsweise in der Nahe der Bohrerspitze, eine Verbindung 
des mit dem Innenraum des Schafts in Verbindung stehenden 
Kanal des Bohrkopfes und/oder der Nut mit der Eindellung 
vorgesehen. Hierdurch gelangt ein Teilstrom der Kiihlfliissig- 
keit in der Nahe der Bohrerspitze unmittelbar in die Ein- 
dellung, ohne vorher mit den Schneidkanten Kontakt gehabt 
zu haben. Hierdurch kann eine gewisse Saugwirkung erzeugt 
werden, die zur wirksamen Abfuhr der "Bohrspane beitragt. 

Bei der Erfindung ist we iter von Vorteil, dafl die durch 
die Nut im Bohrkopf und die Bohrlochwandung eingeschlossene 
Kiihlflussigkeit, die unter einem geeigneten Druck zugefuhrt 
wird, eine hydrostatische Lagerung des Bohrerkopfes bewir- 
ken kann, so daB hierdurch Reibungskrafte und Verschleifi 
sehr stark vermindert werden konnen. Um dies zu unter- 
stiitzen, sind bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung min- 
destens zwei im Abstand voneinander angeordnete Nuten vor- 
gesehen, und es ist der lichte Abstand zwischen den Nuten, 
die im wesentlichen in Langsrichtung des Bohrers verlaufen, 
untereinander grolier, vorzugsweise etwa doppelt so grofl 
wie der Abstand der der Eindellung benachbarten Nuten vom 
Rand der Eindellung. Es versorgt hierbei somit jede Nut 
zu ihren beiden Seiten einen etwa gleichbreiten Streifen 
der im wesentlichen zylindrischen Wandung des Bohrkopfes 
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mit Kiihlflussigkeit, die durch den Druck der die Kiihl- 
fliissigkeit fordernden Pumpe in den Spalt zwischen dem 
zylindrischen Teil des Bohrerkopfes und der Bohrlochwandu 
eingepreBt wird und dadurch die oben angesprochene hydro- 
statische Lagerung bildet. 

Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist die AuBenflac 
des Kopfes mit Ausnabme der Eindellung und der Nuten krei 
zylindriscb. Bei herkommlichen Einlippenbohrera ist der 
Kopf im allgemeinen nicht exakt kreiszylindrisch, sondorn 
es sind durch geringfiigiges Abschleifen einer urspriinglic! 
kreiszylindrischen Form langs Mantellinien sogenannte 
Stutzleisten geschaffen, mit denen der Bohrerkopf am Rand 
der Bohrlochwandung anliegt. Bei herkommlichen Bohrern sii 
die Stutzleisten je nach Verwendungszweck unterschiedlich 
angeordnet, diese Bohrer fur verschiedene Verwendungszwec) 
weisen unterschiedliche scgenannte Umfangsformen auf. Dem- 
gegeniiber ist die im Ausfuhrungsbeispiel beschriebene Ge- 
staltung eines Bohrerkopfes mit zwei Nuten sehr vielseitij 
verwendbar, 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausf\ihrungabeispie« 
len der Erfindung anhand der Zeichnung, die erfindungs- 
wesentliche Einzelheiten zeigt, und aus den Anspriichen. 
Die einzelnen Merkmale konnen je einzeln fiir sich Oder zu 
mehreren in beliebiger Kombination bei einer AusfiihrunRS- 
form der Erfindung verwirklicht sein. Es zeigen 
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Pig. 1a und 1b ein Tiefbohrwerkzeug nach dem Stand der 

Technik in perapektivischer Darstellung 
sowie in einer Schnittdarstellung des 
Schaftes; 

Pig. 2a und 2b ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines er- 

findungsgemafien Tiefbohrwerkzeugs in per- 
apektivischer Darstellung sowie in 
Schnittdarstelung des Schaftes; 

Pig. 3 eine gegenliber Pig. 2 vergroGerte perspek- 

tivische Darstellung des Schneidbereichs 
des Bohrer3 nach Pig. -2; 

Pig. 4 eine Seitenansicht eines zweiten Ausfuh- 

rungsbeispiels eines Tiefbohrwerkzeugs in 
Blickrichtung des Pfeis IV in Pig. 6; 

Pig. 5 einen Querschnitt durch den Bohrerkopf 

entsprechend der Linie V-V in Pig. 4; 

FifT, 6 einen Querschnitt durch den Bohrerkopf 

entsprchend der Linie VI-VI in Pig. 4; 

Pig. 7 einen Querschnitt durch den Bohrerkopf 

entsprechend der Linie VII-VII in Pig. 4. 
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Pig. 1 zeigt ein bekanntes Tiefbohrwerkzeug, das in der 
Fachsprache auch als Einlippenbohrer 10 bezeichnet wird. 
Der Bohrer 10 verfiigt iiber einen Kopf 11 sowie cinen dart 
angeschlossenen Schaft 12. Der Schaft 12 wiederum lSuft I 
seinem vom Kopf 11 abgewandten Ende in eine, in der Figui 
nicht dargestellte Hiilse aus. • 

Der Schaft 12 ist mit einer Sicke 15 und der Kopf 11 mit 
einer Sicke 14 versehen. Vie man aus Fig. 2 erkennt, ist 
die Sicke 13 des Schaftes 12 (ebenso wie die Sicke 14 des 
Kopfes 11) winkelformig ausgebildet, d.h. am Boden der 
Sicke 15 tritt eine Kerbe auf. 

Der Kopf 11 ist an seinem freien Ende mit mehreren ebene: 
Flachen 15, 16, 17, 18 versehen, die zueinander gewinker 
verlaufen. Die Flachen 15 bis 18 bilden mit der Umfanr.s-' 
flache des Kopfes 11 bzw. den ebencn Grenzfl.Hchen der 
Sicke 14 Schneidkanten 19, 20. 

Der Kopf 11 ist in axialer Kichlung mit liohrun^en 22, 2^ 
versehen, die entweder, wie dne Eohrunn 22, reoamtliaft 
in einer Flache 16 miindcn Oder, wie die Kohrunc: 2-'» im 
Berejch der Schnittkante zweier Klnchen 1ii, 17. 
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Wie man in Fig. 1b erkennt, besteht der Schaft 12 aus 
einem Hohlprofil, bei dera eine Wandung 24 einen Innen- 
raum 25 umschlieBt. 

SchlieBt man daher an den Innenraum 25 des Schaftes 12 
an dem vom Kopf 11 abgewandten Ende eine Fliissigkeitspumpe 
an, die Kiihl- bzw. Bohrwasser fordert, gelangt diese Fliissig- 
keit durch den Innenraum 25 und die Bohrungen 22, 23 in den 
Bereich der Schneidkanten 19 bis 21. Die abgebobenen Spane 
werden von der Stromung raitgerissen, und fiber die Sicken 
14, 13 aus dera Bohrloch heraus gefordert. 

Wie man deutlich in Pig. 1 erkennt, hat der Bohrkopf 11 
einen grofieren Auflendurchmesser als der Schaft 12. la 
Ubergangsbereich der Sicken 13, 14 entsteht daher ein 
Ubergang 26 in Gestalt einer Kante. 

Die durch die Sicken 13* 14 gebildete, langs verlaufende 
Kerbe sowie die durch den tlbergang 26 gebildete Kante sind 
daher Unstetigkeiten, an denen sich Spanspiralen festhaken 
konnen. 

Bei der in Fig. 2 und 3 dargestellten Ausfuhrungsform eines 
erfindungsgemafien Bohrwerkzeuges ist ein Einlippenbohrer 
30 dargestellt, der iiber einen Kopf 31 sowie einen Schaft 
32 verfiigt. Im Gegenaatz zu den Sicken 13, 14 des bekann- 
ten Bohrers gemaB^Fig. 1 sind in Fig. 2 Eindellungen 33, 
34 im Schaft 32 bzw. Kopf 31 vorgesehen, die, wie man be- 
sonders gut in Fig. 2b erkennt, einen gerundeten Verlauf 
haben. 
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Auch beim AusfUhrungsbeispiel gemafl Pig. 2 ist der Bohrkopf 
31 an aeinem freien Ende mit ebenen, zueinander geneigten 
PlSchen 35, 36, 37 versehen, auflerdem mit einer Spanflache 
38, die in der Langsmittelebene des Kopfes liegt und zu3am- 
men mit den Plachen 36 und 37 Schneidkanten 39 und 40 bil- 
det. Zwischen der Spanflache 38 und der hohlen Flache 34 der 
Eindellung entsteht eine Stufe 41 , die als Spanleitstuf e bei 
langspanendem tferkstoff den Zerspanungssvorgang begunstigt. 

Auch ist der Bohrkopf 31 mit axial verlaufenden Bohrungen 
42, 43 versehen, die in einen Innenraum 45 miinden, der von 
einer Wandung 44 des Schaftes 32 umschlossen vird. 

Die Eindellungen 33, 34 von Schaft 32 und Kopf 31 fluchten 
in Achsrichtung. Es entsteht daher im Bereich des Ubergan- 
ges 46 keine Kante, so dafl sich daran auch keine Spane 
verhaken konnen. tfie man leicht sieht, bilden die Eindellun- 
gen 33, 34 auch keine Kerbe, so dafl sich bei der Warraebe- 
handlung des Einlippenbohrers keine Risse einstellen konnen. 

tfie man aus Pig. 1b ersieht, hat die dortige Sicke 13, die 
einen Winkel f 1 (Offnungswinkel) einschlieGt, die Quer- 
schnittsflache eines Kreisausschnittes. Demgegenuber hat die 
Eindellung 33 gemafi Pig. 2 die Gestalt der Querschnittsfla- 
che zveier Kreise. Definiert man einen 'rfinkel J) 2 in Pig. 
2b, der durch den Mittelpunkt der Eindelung 33 und die 
Kantenpunkte, d.h. die Schnittpunkte von Eindellung 33 und 
AuBenumfangsflache des Schaftes 32 gebildet wird, und nimmt 
man an, dafl 9 2 gleich grofl ist wie pi, folgt, datf der 
durch die Eindellung 33 gebildete Spanf orderruura urn die in 
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Kir. '•' mit 47 bezeichneten t'eilflachen groBer ist als der 
entsprechende Raura des bekannten Bohrers premaS Fife. 1b. 

In einem praktischen Ausfiihrungsbeispiel hatte der Winkel 
<f> P. eine GroBe von 120°, wobei dies jedoch keinesfalls 
einschrrinkend zu verstehen ist. Der Winkel C( 2 kann 
selbstverstandlich t ie nach vorliegendem Einsatzfall ent- 
sprechend eingestellt werden. 

Der in den Fig. 4 bis 7 gezeigte Einlippenbohrer 60 weist 
einen Schaft 12 auf, der genau so ausgebildet ist wie der 
Schaft 12 der Fig. 1. Stattdessen kann jedoch auch vor- 
teilhaft der Schaft 52 der Fig. 2 fur "den Einlippenbohrer 
60 verwendet werden. An dem Schaft 12 ist durch Hartlb'tung 
ein Bohrerkopf oder Kopf 64 befestigt. Dieser weist in 
seinem der Bohrerspitze 66 abgewandten und dem Schaft 12 
zugewandten Endbereich einen Querschnitt auf, wie ihn Fig. 
5 zeigt. Und zwar ist bier ein Innenraum 68 vorgesehen, 
der mit dem Innenraum 25 des Schafts 12 fluchtet. Dieser 
Innenraum 68 des Kopfes 64 stent durch eine Aussparung 70 
mit rechteckigem Querschnitt, die sich in einem Bereich 
we iter vorne befindet, mit der AuBenseite des Kopfes 64 
im Bereich von deren zylindrischer AuBenflache 72 in Ver- 
bindung. Ein durch diese Aussparung 70 hindurchgefiihrter 
Schnitt ist in Fig. 6 gezeigt. Die Aussparung 70 miindet 
auch in eine in die Flache 72 eingebrachte , und sich in 
Langsrichtung des Bohrers erstreckende Nut 74, die von der 
Aussparung 70 an nach vorne bis zum vorderen Ende des Kopfes 
64 verlauft. 
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Der Bohrerkopf weist noch eine weitere von auBen in don 
Innenraum 68 ffjhrende Aussparung 76 auf, die ebenfalls 
rait einer sich von dieser Aussparung 76 aus nach vome 
bis zum Ende des Bohrers erstreckenden Nut 78 in Verbindur 
steht. Die Aussparung 76 ist lediglich in Fig. 6 sichtbar 1 
die zugehorige Nut 78 ist sowohl in Pig. 6 als auch in 
Pig. 7 sichtbar. Der Innenraum 68 verlauft im Ausfiihrungs- 
beispiel lediglich bis zu der der Bohrerspitze 66 zuge- 

wandten Begrenzungsflache 80 des Innenrauras 68. Der weitei 
vorn verlaufende Schnitt VII-VII, der etwa auf halber Lan 
des Bohrerkopf es 64 gelegt ist, zeigt, daB dieser Bereich 
des Bohrerkopfes 64 keinen Innenraum raehr aufweist. Hier 
sind lediglich die bis zum vorderen Ende des Bohrerkopfes 
verlaufenden Nuten 7^ und 78 sichtbar. 

Die Plache 72 des Kopfes 64 und ihre durch die Nuten 74 ur> 
78 gebildeten Teilbereiche ?2 72" und 72" 1 sind die 
Teile einer exakten Kreiszylinderflache. 

Die Nuten ?4 und 78 haben eine unterschiedliche Breite, wj 
es die Pig. 6 und 7 zeigen. Die Breite der beiden der Ein« 
dellung 14, die in ihrer Form mit einem Winkel der beiden 
die Eindellung begrenzenden ebenen Flachen 82 und 83 von 
120° herkommlichen Einlippenbohrern entspricht, benachbar- 
ten Bereiche 72 f und 72" 1 der zylindrischen AuBenflache 
des Kopfes 64 haben insgesamt eine Breite (in Urafangsrich- 
tung gemessen), die der Breite des Bereichs 72" angenahe: 
entspricht. Es kann daher das unter Druck dem Innenraum 2 1 
zugefiihrte Kiihlmittel dann, wenn sich der Bohrerkopf 64 ir 
Inneren des Bohrlochs befindet, in den auBerst gerinpien 
Zwischenraumen zwischen den Bereichen 72', 72" und 72 ,,f 
und der Bohrlochwandung einen hinreichend glejchraaBigen 
Druck aufbauen, der eine hydrostatische Lagerung des Kopf 
64 mit entsprechend geringer Reibung bewirkt. 
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Im AuafUhrungsbeispiel der Pig. 4 bis 7 handelt es sich urn 
einen Bohrer mit 10 mm Durchmesser. Die Lange des Kopfes 64 
von der Bohrerspitze 64 bis zu dem etwas rechts neben der 
Schnittebene V-V liegenden Beginn der keilfbrmigen Verjiin- 
gung, die zum Zweck des Verltftens vorgesehen ist, betragt 
etwa 29 mm. Die Flache 80 der Aussparung 70 hat von der 
Bohrerspitze einen Abstand von etwa 19 mm. Die L'ange der 
Aussparung 70 (in Bohrerlangsrichtung gemessen) betragt 5 
mm, ihre Breite betragt etwa 2 mm. Die Lange der Uuten 74 
und 78 betragt etwa 18 mm. Die geringste tfandstarke des 
Kopfes 64 in Pig. 5 betragt etwa 1,5 nun, die gr'ofite Breite 
des Innenraumes 68 (radial gemessen) betragt in Pig. 5 etwa 
2,5 mm. Die Breite der Hut 74 betragt etwa 4 mm, die Breite 
der Nut 78 betragt etwa 2,5 mm. Es versteht sich, dafl die 
angegebenen MaBe bei Bohrern, die fur andere Bohrlochdurch- 
me33er bestimmt sind, entsprechend angepaflt werden miissen. 

Die Aussparungen 70 und 76 sollten, wie im Ausfuhrungsbei- 
spiel gezeigt ist, moglichst dicht am Schaft 12 liegen, 
30weit dies aus Pestigkeitsgriinden moglich ist, damit der 
Kopf 64 auf einer moglichst groflen Lange durch die KUhlflus- 
sigkeit geschmiert wird. Der hinter den Aussparungen 70 und 
76 liegende Bereich der Flache 72 mufl jedoch so lang sein, 
dai3 ein Bntweichen der KUhlflussigkeit entgegengesetzt zur 
Bohrrichtung hinreichend gut verhindert ist. 

Der Kopf 11, 31 bzw. 64 besteht aus Hartmetall und ist 
gesintert. Die Eindellungen 14, 34, die Aussparungen 70, 
76, die Kuten 74, 78 und der Innenraum 68 (Pig. 3) sowie die 
Bohrungen 22, 23 und 42, 43 sind vor dem Sintern herge- 
stellt . 
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